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Abstrak 
Keausan mata pahat terjadi akibat dari energi pemotongan diubah menjadi panas melalui proses gesekan, antara geram dengan
pahat dan antara pahat dengan benda kerja. Salah satu jenis keausan yang terjadi pada mata pahat ialah keausan tepi (flank wear).
Pada penelitian ini proses freis (milling) dilakukan pada arah pemotongan down cut menggunakan mata potong flattened end mill
(coated carbides) dan benda kerja baja karbon sedang dengan kecepatan potong yang bervariasi 100 m/min, 115 m/min dan 130
m/min, dengan kedalaman potong 0.5 mm pada kecepatan makan 460 mm/min. Untuk mengetahui laju keausan diukur dengan
menggunakan alat ukur Microscop Olympus. Terjadi keausan yang cepat pada kecepatan potong 130 m/min pada jarak panjang
permesinan 14 meter dengan nilai keausan tepi (VB) 67.73 Î¼m dan nilai keausan tepi maksimum (VBmax) 202.68 Î¼m pada
panjang permesinan 98 meter. Sedangkan laju keausan yang lama terjadi pada kecepatan potong 110 m/min pada jarak 24 meter
dengan nilai keausan tepi (VB) 23.23 Î¼m dan nilai keausan tepi maksimum (VBmax) 200.64 Î¼m pada panjang permesinan 192
meter. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kecepatan potong pada proses freis (milling) sangat berpengaruh terhadap keausan tepi.
Dengan kecepatan potong yang konstan laju keausan makin membesar, pada jarak tertentu laju keausan semakin cepat di akibatkan
lapisan carbida pada mata pahat sudah mulai menghilang. Maka hasil inilah yang berdampak pada perbedaan jarak keausan tepi dan
nilai keausan nya.
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